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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl eine Halterung und ein Verfahren 
7.ur Herstellung einer Halterung fur un wesentlichen flache 
Formkorper aus sprodbruchigem Werkstoff, wobei die Hal- 
terung den Formkorper wenigstens im unteren und seitli- 
chen Randbereich umfaBt. 

Eine dwartige Halterung ist beispielsweise aus der 
DE197 03 542A1 bekanni. Dabei wird ein Rahmen, der 
aus temperaturbestandigem Kunststoff-Reaktionsschaum 10 
gebildet und an eine Kochflache angeschaumt ist, beschrie- 
ben. In einer bevorzugten Ausfuhrung umfaBt der Rahmen 
die Kochflache an ihrer Ober- und Unterseite, wobei der 
Rahmen fonnschlussig mit einem Tragabschnitt verbundMi 
ist, der die Kochflache an ihrer Unterseiie unt«-fangt. 15 

Der angeschaumte KunststofF weist eine porige und damit 
schmutzanfallige Oberflache auf. Im Haushaltsbereich ubli- 
chc Rcinigungsmittcl und sonstigc Schmutzpartikcl sctzcn 
sich in den Poren fest und fuhren somit zu einer dauerhaften, 
oftmals storenden Verschmutzung. Hinzu kommt die, bei ei- 20 
nigen in der DE 197 03 542 A 1 genannten Kunststoften, zu 
weiche Oberflache und zu geringe Temperaturbestandigkeit. 
Durch mechanische und thermische Belastung kann der 
Rahmen leicht beschadigt wefden. 

Ein weiierer Nachteil isL die generell lange AusharlezeiL 25 
von KuaststofF-Reaktionsschaumen im Werkzeug, die der 
Forderung nach verkiirzien Herstellzeiten entgegensteht. 

Fiir Formkorper aus S prod werks toff ist es aus der 
DE 196 15 371 A 1 bekannt, als schrumpfaufnehmendes 
und lemperaturbestandiges Material Silikonkautschuk zu 30 
verweriden. " " " " ' 

Eine Anordnung zum Anbringen von Glaskeramik-Koch- ■ 
flachen, mit einem zu einer diinnen Kante verjungten Rand- 
bereich, an eine Arbeitsplatte ist aus der DE 196 49 767 Al 
bekannt, wobei der untere und seitliche Randbereich der 35 
Kochflache aus einem Material mittlerer Harte, z, B. Sili- 
kongummi, besteht, der direkt an die Kochflache anvulkani- 
siert Oder angespritzt ist. 

Eine mit einer Glaskeramikkochplatte fest verbundene 
Dichiung, die mil der Kochplatte an deren unteren und seit- 40 
lichen Randbereich verbunden ist, ist aus der 
DE 31 10 087 C2 bekannt. Die Dichtung, z. B. aus hitzebe- 
standigem Silikon, das an die Kochplatte angespritzt wird, 
ist mil Anschiufielementen, die im unteren Bereich der 
Kochplatte angeordnet sind, direkt verbunden. 45 

Die DE 195 25 825 Al besclireibt ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Herd-Kochfeldes und ein hiemach heigestell- 
tes Herd-Kochfeld. Dabei wird eine Platte aus Glaskeramik 
und ein zumindesl die Oberflache bildendes Metaliprofil mit 
einer Kunststoff-Futterung mittels SpritzgieBen direkt in ei- 50 
ner SpritzgieBfonn miteinander formschlussig verbunden, 
wobei die Kunststoff-Futterung den Plattenrand voUstandig, 
C-fomiig umschlieBt. Dadurch, daB der Kunststoff im Rand- 
bereich der Kochplatte iiber diese hinausragt, und somit 
schutzlos auBeren Einfliissen ausgesetzt ist, ist es hierbei 55 
notwendig, zusatzUch ein den Kunststoff schiitzendes Me- 
taliprofil zu verwenden. 

Weiterhin ist aus der DE 196 12 621 Al ein Kochfeldmii 
einer Kochflache aus Cjlas-/(jlaskeramik sowie inindestens 
einer Funktionszone bekannt, wobei die Funktionszone 60 
ebenfalls aus Glas-/Glaskeramik gebildet und mittels einer 
temperalurbestandigen, dichten und dauerelastischen Ver- 
bindung in die Kochflache eingelassen isL Kochflache und 
Funktionszone sind dabei nur uber ihre Stim flache mitein- 
ander verbunden. 65 

Es ist Aufgabe der Erfindung ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Halterung fiir im wesentlichen flache Formkorper 
aus sprodbruchigem Werkstoff zu finden, wobei die Halte- 
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rung den Formkorper wenigstens im unteren und seitlichen 
Randbereich umfaBt, 

Das Verfahren soil einfach gestaltet, mit wenigen Schrit- 
ten ausfuhrhar, einen hohen Automatisierungsgrad und eine 
gute ProzeBkonlrollierbarkeit aufweisen, sowie einfach, 
schnell und flexibel an unlerschiedliche Formkorpergeome- 
trien anpaBbar sein. 

Bei dem Verfahren sollen Halterung und ein oder mehrere 
Formkorper direkt miteinander verbunden werden. 

Weiteriiin ist es Aufgabe der Erfindung eine Halterung fur 
entsprechende Formkorper zu finden. Die Halterung soil di- 
rekt an den Formkorper anformbar sein, gegebenenfalls ei- 
nen Kantenschutz des Formkorpers und gegebenenfalls eine 
Montagehilfe zum einfachen Einbau des Formkorpers auf- 
weisen, wobei die Halterung eine glatte, geschlossene, 
leicht zu reinigende Oberflache aufweisen soU. Die Halte- 
Ring soli bestandig gegen besonders im Haushaltsbereich 
iiblichc Tcmpcraturcn, gcgcn Vcrschmutzungcn und mecha- 
nische Belastungen sein. Die Halterung soil einfach, schnell 
und mit hoher, gleichbleibender QuaUtat herstellbar sein. 

Des weiteren soil die Halterung einen Formkorper umfas- 
sen bzw, mehrere Formkorper uinfassen und diese gleichzei- 
tig fest miteinander verbinden. 

Bezuglich des Verfahrens wird die Aufgabe gemaB An- 
spruch 1 durch folgende Schriue gelosi: 

- Einlegen und Positionieren des Formkorpers in ein 
beheizbares SpritzgieBwerkzeug mit wenigstens zwei 
Kavitatenplatten vorbestimmter Form, wobei die vor- 
besdminte Form der Kavitatenplatten die Form und 
Anordnung der Halterung bezuglich des Fomikorpers 
bestinmit, 

- VerschlieBen des SpritzgieBwerkzeugs, 
Einspritzen von additionsvemetzbarem (heiBvulka- 

nisierbarem) Zweikomponenten-Hiissigsiliconkau- 
tschuk unter Druck, 

- HeiBvulkanisieren des Riissigsiliconkautschuks, 
wobei die aus dem Siliconkautschuk gebildete Halte- 
rung mit dem Formkorper wenigstens im unteren und 
seitlichen Randbereich direkt verbunden wird, und 

- Entf ormen des mit der Halterung direkt verbundenen 
Formkdrpers. 

Bezuglich der Halterung wird die Aufgabe gemaB An- 
spruch 15 dadurch gelosL. daB die Halterung aus temperatur- 
bestandigem, additionsvemetztem (heiBvulkanisiertem), 
spritzgegossenem Zweikomponenten-Siliconkautschuk ge- 
bildet ist, wobei die Halterung direkt an dea Fbrmkorper ge- 
spritzt und mit diesem verbunden isL 

Die erfindungsgemaBe Halterung bildet einen wirksamen, 
dauerhaften Kantenschutz des Formkorpers im besonders 
sensiblen Bereich seines Seitenrandes. 

Durch beispielsweise einen C-Schliff^ des Seitenrandes 
der Kochflache wird eine besonders gute Verbindung zwi- 
schen der Halterung und dem Formkorper bewirkt. Zusatz- 
Uch zur guten Haftung des heifivulkanisierten Siliconkau- 
tschuks wird durch die Umformung des C-geschliffenen 
Seitenrands des Formkorper durch die Halterung verhindert, 
daB der Fonnkorper unter Belastung aus der Haltemng her- 
ausgedriickt werden kann. 

Die Halterung weist die geforderte glatte, porenfreie 
Oberflache auf, so daB Reinigungsmittel und beispielsweise 
im Haushalt beim Kochen auftretende Verschmutzungen 
nicht eindringen und auch schlecht an der Oberflache anhaf- 
tcn. Die Verschmutzungsanfalligkcit ist gcgcniibcr bckann- 
ten Halterungen auf ein Minimum reduziert. 

Die Halterung weist dariiber hinaus die beispielsweise im 
Haushaltsbereich geforderte Temperaturstabilitat auf. 
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Aufgrund der zur Oberflache des Fonnkorpers flachen- 
biindigen Anordnung der Halterung, deren hervorragenden 
Oberflachenbeschaffenheit. und deren guten mechanischen 
Rigenj;chaflen (glatr, porenfrei, flexibel) ist. auch die Bestiin- 
digkeit gegenuber herkommlichen, mechanischen Belastun- 
gen, z. B. uber die Halterung gezogenes Kochgeschirr, ge- 
wahrleistet. 

Das ertindungsgemaBe Verfahren erraoglichl die kosien- 
gunsLige Anformung eines Formkorpers mil einer hochwer- 
tigen Halterung, die gegebenenfalls eincn wirksamen Kan- lO 
tenschutz und gegebenenfalls eine in einen Tragabschniti 
der Halterung eingebettete Montagehilfe integriert. 

Mil diesem Verfahren ist es moglich, mittels weniger Ver- 
fahrensschritte, eine montagegefertigte Halterung fur einen 
Formkoiper herzustellen. 15 

Das erfindungsgemafie Verfahren ist mit herkommlichen 
SpriizgieBmaschinen unter Verwendung an und fOr sich be- 
kanntcr SpritzgicGwcrkzcugc durchfuhrbar. 

Herkommliche SpritzgieBmaschinen weisen einen hohen 
Automalisierungsgrad und eine effektive ProzeBkontroUe 2*3 
auf, die auch dem erfindungsgemaBen Verfahren zugute 
kommen. 

Die Implementierung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
in bestehende Hochleistungs-SpritzgieBmaschinen mit Um- 
bausalz erlaubl erst die schnelle, kosL&ngunstige HerslelLung 25 
der erfindungsgemaBen Halterung. 

Die problemlose Verwendung von an die Geometrie der 
Halterung angepaBten Kavitatenplatten zeigt ebenfalls die 
vorteilhafte Flexibilitat des Verfahrens. Um eine bestinamte, 
yorgegebene Kochflache mit einer bestimmten, erfindungs- 
gemaBen Halterung zu verbinden mussen nur die Kavitaten- 
platten ausgetauschi werden. 

In den Unteranspriichen werden weitere bevorzugle Aus- 
fiihrungen der Erfindung genannL 

So ist es von Vorteil, daB die Halterung direkt an mehrere 
Formkorper spritzgegossen ist und diese miteinander ver- 
bindet Die Halterung umf aBt in diesem Fall nicht nur einen 
einzigen Formkorper, sondem sie umfaBt mehrere Formkor- 
per gleichzeitig. 

Dadurch ist es beispielsweise moglich, mehrere Fonnkor- 
per nebeneinander anzuordnen und iiber die erfindungsge- 
maBe Halterung fest miteinander zu binden. 

Es ist auch von Vorteil, daB die Montagehilfe rechtwink- 
lig vom Formkorper abragL Die Montage gestaltet sich da- 
durch besonders einfach, daB die Gegenelemente an denen 
die Montagehilfe, und damit der mit der Halterung verse- 
hene Fomikorper, befestigt wird zumeist rechtwinklig zum 
Formkbrper angeordnet sind. Bevorzugt isi die Montage- 
hilfe so ausgestaltet, daB sie einfach in ein als Raslaufnahme 
ausgebildetes Gegenelement eingerastet werden kann. 

Gegenelement zur Aufnahme der Montagehilfe kann bei- 
spielsweise ein direkt mil einem Ausschnitt einer Arbeits- 
platte verbundener Montagerahmen sein, so daB durch ein- 
faches Einrasten des mit der Halterung versehenen Form- 
korpers ein Einbau des Formkorpers erfolgt. 

Des weiteren ist es von Voneil, daB die Montagehilfe eine 
Verankerung aufweist. Dadurch wird eine form- und kraft- 
schliissige, dauerhafie Verbindung zv^ischen dem Tragab- 
schnitt der Halterung und der Montagehilfe gewahrleistet. 
Der FonnschluB zwischen der Halterung und der Montage- 
hilfe kann dabei auf unterschiediiche Weise hergestellt wer- 
den. Beispielsweise kann die Verankerung Rippen aufwei- 
sen, die in den Tragabschnitt eingebettet sind, oder aber mit 
Durchbrechungen versehen sein, die vom Siliconkautschuk 
der Halterung umgcbcn sind. SchlicBlich kann die Montage- 
hilfe eine Biegung aufweisen, mit dem sie im Siliconkau- 
tschuk verankert ist. 

Die Verankerungen erstrecken sich zur sicheren Fixierung 



der Montagehilfe bevorzugt quer zur auf die Montagehilfe 
wirkende Hauptbelastungsrichtung. Im Falle einer recht- 
winklig zum Formkorper abragenden Montagehilfe bei- 
spielsweise parallel zuni Formkorper. 

Vorzugs weise ist die Montagehilfe aus Metall. 
Bevorzugt ist der Fonnkorper aus Glas, insbesondere 
Kalk-Natron-Glas, Borosilicatglas oder Alumosilicatglas, 
wobei das Glas bevorzugt vorgespannt ist, aus Glaskeramik 
Oder aus Keramik, insbesondere aus SiC, Si-^l^^ und/oder 
AI2O3 en thai tender Keramik. Formkorper aus den genann- 
ten Materiahen lassen sich dauerhaft mit einer erfindungsge- 
maBen Halterung verbinden und deren Kanten effektiv 
schiitzen. 

Besonders bevorzugt umfaBt die Halterung wenigstens 
eine Kochflache und eine Funkdonszone, wobei Kochflache 
und Funktionszone aus unterschiedlichen sprodbriichigen 
MateriaUen sein konnen. Es werden also Formteile von der 
erfindungsgemaBen Halterung umfaBt und durch diese vcr- 
bunden, denen unterschiedlichen Funktionen zugeordnet 
sind. So kann eine Funktionszone beispielsweise ein Form- 
teil sein, das Bedien- und/oder Anzeigenftjnktionen auf- 
weist. Eine Funktionszone kann auch einfach eine Abstell- 
oder Warmhalteflache sein. 

Die erfindungsgemaBe Halterung bildet bevorzugtdie un- 
tere und seitliche einbaufmige Uiiurahmung der Kochflache 
und/oder der Funkdonszone. Sonst iibliche Metall- und/oder 
Kunststoffrahmen sind iiberflussig, da die Halterung auf- 
grund ihrer genannten Eigenschaften bisharige Umrahmun- 
gen ersetzt. 

Vorzugs weise umfaBt die Halterung Kochflachen z. B. 
aus Glaskeramik, KocHzonen z.'B.' aus Keram 
z. B. aus DURAX®, Kuhlschrankeinlegeboden, Schaugla- 
ser, Displayglasscheiben und Trennstege z. B. fiir einen 
Cook-In®, 

Der Flussigsiliconkautschuk wird bevorzugt mit einer 
SpritzgieBmaschine im liquid-Injection-Moulding (UM)- 
Verfahren in das verschlossene SpritzgieBwerkzeug einge- 
spritzt. 

Die Verwendung von bestehenden SpritzgieBmaschinen 
40 und bekannien SpritzgieB verfahren fuhrt auch zu den ge- 
nannten Vorteilen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf die 
Verwendung bestehende SpritzgieBmaschinen und - verfah- 
ren beschrankt- 

Der Russigsiliconkau tschuk wird bevorzugt mit einem 
45 Druck von 100 bis 200 bar bei einer Temperatur von 20°C 
bis 30^C eingespritzt. AnschlieBend wird Flussigsiliconkau- 
tschuk bei einer Temperatur von 140*'C bis 200"C vemetzt. 
Die Vemetzungszeit (Vulkanisationszeit) beaagt vorteilhaft 
3 bis 7 Sekunden pro Millimeter Wands tarke der Halterung. 
50 Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens 
ist es, daB mehrere Formkorper gleichzeitig mit einer Halte- 
rung versehen und uber die Halterung miteinander veibun- 
den werden konnen. 

Die Erfindung wird im folgenden von in den Zeichnungen 
55 dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert: 
Es zeigen: 

Fig. 1 in Seitendarstellung und in Teilansicht ein Formteil 
in Form einer ebenen Kochflache mit einer Halterung in Ka- 
vitatenplatten, 

60 Fig. 2 in Seitendarstellung und in Teilansicht eine Ausge- 
staltungsmoglichkeit einer Halterung, 

Fig. 3 eine Seitendarstellung einer Kochflache in einem 
SpritzgieBwerkzeug mit Kavitatenplatten, 

Fig. 4 eine weitere Ausgestaltungsmoglichkeit nach Fig. 
65 3, und 

Fig. 5 eine Seitendarstellung zweier Formteile mit einer 
Halterung in einem SpritzgieBwerkzeug mit Kavitatenplat- 
ten. 
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Die Fig. 1 zeigt Kavitatenplauen bestehend aus einem 
Formoberteil 30 und einem Formunterteil 31. Die Kavita- 
tenplatten sind gestrichelt. dargestellt, so daB sich die die Er- 
findung beireffende Halterung 20 urid die Kochflache 10 
deutlich erkennen lassen. Das Formoberteil 30 besitzt ein 
Aufiager, mit dem es im Bereich des Randes 13 der Kochfla- 
che 10 auf deren Oberseite 11 aufsitzt. Im ubrigen Bereich 
der Kochflache ist die Kavitatenplatte gegenuber der Ober- 
seite 11 zuruckversetzt, so daB sich eine Unterdruckkammer 
33 ergibi. Zum Aufiager bin ist die Unterdruckkammer 33 
mittels eines Dichtelementes 34 abgedichtet. An einen Ka- 
nal 32 des Fomioberteils 30 kann eine IJnterdruckpump)e 
angeschlossen werden. Der Kanal 32 sleht mit der Unter- 
druckkammer 33 in raumlicher Vcrbindung. Wenn uber die 
Unterdruckpuinpe der Druck in der UnterdruckkanMner 33 
rcduziert wird, zieht sich die Kochflache 10 gegen das Auf- 
iager. Damit ist sie im Weiiczeug fixiert. 

Das Formunterteil 31 ist untcr der Untcrscitc 12 dor 
Kochflache 10 angeordnet. Gegen die Unterseite 12 stutzi 
sicli das Fonnunterteil 31 mit einem elastischen Formstiick 
36 a b. In Richtung zu dem Rand 13 der Kochflache 10 beab- 
siandci Ail dem Formstiick 36 besitzt das Formunterteil 31 
cine Aufnahmc 37. In diese Auf nahme 37 kann eine Monta- 
jichill c 26 cingcsteckt werden. Uber einen Eiaspritzkanal 35 
kjiin tier l-lussigsiliconkaub>chuk eingespritzt werden. Der 25 
l-iitssii:siliconkuulschuk bestehtaus zwei Komponenten, die 
vor dciii I'inirin in den Einspritzkanal 35 gemischt werden. 
So kunn boispiclsweise der Russigsiliconkautschuk mit ei- 
ncr Sprii/.jzicLMiiaschine im Liquid-Injection-Moulding 
njN1>-Vcrlahrcn eingespritzt werderi. Hierbei wird der 30 
I jiissit'sihconkauischuk mit einem Druck von bis 
2tKJbar bci cincr Temperatur von 20^C bis 30^C einge- 
NjTii/i. NiicU Jciii Einspritzen des Riissigsiliconkautschuks 
>\ ird dicscr bci ciner Tfemperatur von 140**C bis TOO^C ver- 
nci/i. wobci die Vemetzungszeit (Vulkaniationszeit) vor- 35 
/.uyswcisc 3 bis 7 Sekunden pro Millimeter Wandstarke der 
Iljhcnin^ 20 betragt Wahrend der Vulkanisation kann der 
Druck iin Inncm des Wo-kzeugs bis auf 4O0 bar steigen. 

Der \ ulkanisierte Silikonkautscbuk bildet zusammen mit 
der Mv^niagchilfe 26 die Halterung 20, die den Rand 13 der 40 
K\»chnjehe 10 umfaGt. 

Die llaUcrung 20 hat einen Tragabschnitt 24, der die 
K»K-hlUichc an ihrer Unterseite 12 unterfangt. In diesen 
Traiiabschnin 24 ist die Montagehilfe 26 mit einer Veranke- 
runi! cingcbetieL Der Tragabschnitt 24 geht iiber einen Ab- 45 
sal/. 23 in cine Auflageflache 22 uber. Mit der Auflageflache 
22 kann die Halterung 20 in einem Durchbruch einer Ar- 
boiisplauc festgemacht werden. 

Wic die Darstellung nach Fig. 1 weiter zeigL, ist der Rand 
13 der Kochflache 10 gerundet, er weist einen C-Schliff auf, 50 
llienlureh hildci sich eine Formschrage 14. Die Form- 
schru<!C 14 wird mit dem Siliconkautschuk hinterfullt, so 
daB sich cine Ilinierschneidung bildet. Diese Hinterschnei- 
duni: sielh cincn FormschluB zwischen der Kochflache 10 
und der 1 lalterung 20 her. Er verhindert zusatzlich zu dergu- 55 
icn Anhal'tung des Sihconkautschuks an der Kochflache, 
daK die Kochflache 10 durch eine starke Belastung aus der 
TTalicrung herausgedriickt werden kann. 

In Fig. 2 ist eine weitere Ausgestaltungsvariante einer 
TIalicrung 20 dargestellt. Die Halterung besitzt ebenso wie 60 
die Ilahcrung 20 gemaB Fig. 1 eine oder mehrere Montage- 
hilfcn 26. An diesen lassen sich Instailationseinheiten befe- 
sligcn, die aus Grunden der Ubersichtlichkeit in der Zeich- 
nung nichi dargestellt sind. Die Instailationseinheiten die- 
ncn bcispiclswcisc zur Aufnahmc von Hcizkorpcm. 65 

In den Fig. 3 und 4 sind schematisch zwei SpritzgieB- 
werkzeuge 29 dargestellt. Eine jeweils in die Kavitatenplat- 
len 30, 31 eingelegte Kochflache 10 ist ebenfalls gezeigt. 
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Die Kavitatenplatten 30, 31 unterscheiden sich durch ihre 
unterschiedLiche, an die Kochflache 10 angepaBte, Geome- 
trie. Um eine bestimmte, vorgegebene Kochflache 10 mit ei- 
ner bestimmten, edindungsgemaBen Halterung 20 zu ver- 
5 binden, miissen nur die Kavitatenplatten 30, 31 des Spritz- 
gieBwerkzeuges ausgetauscht werden. 

Fig. 5 zeigt ein SpritzgieBwerkzeug 29. Eine jeweils in 
die Kavitatenplatten 30, 31 eingelegte Kochflache 10 und 
eine Funktionszone 41 ist ebenfalls gezeigt. Die untere Ka- 
10 vitatenplatte 31 weist dabei eine sowohl an die Kochflache 
10 als auch an die Funktionszone 41 angepaBte Geometric 
auf. Der in die Hohlraume der Kavitatenplatten einge- 
spritzte, vulkanisierte Siliconkautschuk- bildet zusammen 
mit der Montagehilfe die Halterung, die den Rand der Koch- 
15 flache 10 und der Funktionszone 41 umfaBt. Gleichzeitig 
werden Kochflache 10 und Funktionszone 41 fest miteinan- 
der verbunden. Die verschiedenen Fomiteile konnen dabei 
bclicbig zucinandcr angeordnet scin, wobci die Geometric 
der Kavitatenplatten und die Geometric und Anordnung der 
20 Formteile uniereinander die Geometric der Halterung be- 
stimmt. 

Bevorzugt wird wenigstens ein Funktionselement in eine 
Ausnehmung einer Kochflache eingelassen und mit dieser 
iiber die Halterung fest verbunden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung werden die 

Formteile nur teilweise von der Halterung umfaBt. So kann 
beispielsweise eine Funktionszone in die Ausnehmung einer 
Kochflache mittels einer Halterung integriert werden, ohne 
daB die Kochflache von einer Halterung gleichzeitig um- 
rahmt_wird. 

Dies weiteren ist es moglich, von der ebenen Form abwei- 
chende Formkorper durch Anpassung der Kavitatenplatten 
mit einer erfindungsgemaBen Halterung zu versehen. Mjn 
der ebenen Form abweichende Kochflachen sind beispiels- 
weise in der deutschen Offenlegungsschrift 
DE 43 33 334 Al beschrieben. 

Bevorzugt wird als Zweikomponenten-Hussigsiliconkau- 
tschuk SILOPREN® von GE Bayer Silicones auf einer 
SpritzgieBmaschine der Firma KLOCKNER DESMA Ela- 
stomertechnik verwendet, um eine CERAN® oder DU- 
RAX® Kochflache mit der Halterung zu verbinden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Halterung fiir im 
wesentUchen flache Formkorper aus sprodbriichigem 
Werkstoff, die den Formkorper wenigstens im unleren 
und seitlichen Randbereicfa umfasst, wobei der Form- 
korper in ein beheizbares Spritz;gieBwerkzeug mit we- 
nigstens zwei Kavitatenplatten vorbesiimmter Form 
eingelegt und positioniert wird und die vorbestimmte 
Form der Kavitatenplatten die Form und Anordnung 
der Halterung beziighch des Formkorpers bestimmt, 
dadiirch gekennzeichnet, daB nach dem VerschlieBen 
des SpritzgicBwerkzeuges additionsvemetzbarer (heiB- 
vulkanisierbarw) Zweikomponenten-Flussigsilicon- 
kautschuk unter Druck eingespritzt und heiBvulkani- 
siert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB mehrere Formkorper in das SpritzgieBwerk- 
zeug eingelegt und positioniert werden, wobei die vor- 
besdmmte Form der Kavitatenplatten die Form und 
Anordnung der Halterung bezuglich der Formkorper 
sowie die Anordnung der Formkorp^- zueinander be- 
stimmt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB . der Russigsiliconkautschuk mit einer 
SpritzgieBmaschine im Liquid-Injection-Moulding 
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(LIM)- Verfahren in das verschlossene SpritzgieSwerk- 
zeug eingespritzt wiid. 

4. Verfahren nach wenigstens einern der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennz^ichnet, da6 der Fliissigsilicon- 
kautschuk niit einem Druck von 100 bis 200 bar bei ei- 5 
ner Temperatur von 20 bis 30*^C eingespritzt. wird. 

5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi der Flussigsilicon- 
kautschuk bei einer Temperatur von 140 bis 200**C ver- 
netzt wird, wobci die Vemetzungszeit (Vulkanisations- 10 
zeiO 3 bis 7 Sekunden pro Millimeter Wandstarke der 
Halterung betragt. 

6. Verfaliren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Kavitatenplat- . 
ten so ausgebildet werden, daB die resultierende Halte- 15 
rung einen Tragabschnitt, der den Formkorper an des- 
sen Unterseite unterfangt, aufweist, wobei gegebenen- 
falls Montagchilfcn so in die Kavitatwiplaticn cingc- 
legt und positioniert werden, daB sie in den resultieren- 
den Tragabschnitt zumindest teilweise eingebettet und 20 
mit diesem fest verbunden sind. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, da6 die Montagehilfe rechtwinkUg zum Foraakor- 
per angebracht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, da£ die MontagehiLfe eine Verankerung auf- 
weist, insbesondere eine Verankerung, die sich quer zur 
der auf die Montagehilfe wirkende Hauptbelastungs- 
richtung erstreckt. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 30 
bis 8, dadurch gekennzeichhet^^^^ 

!cn so ausgebildet werden, daB die resultierende Halte- 
rung eineii Kanienschutz des Fornikorpers bildet. 
1 (). Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB Formkorper aus 35 
Glas» insbesondere aus Kalk-Natron-Glas, Borosilicat- 
glas Oder Alumosilicatglas verwendet werden. 

1 1 . Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB Formkorper aus 
Glaskeramik verwendet werden. 40 

1 2. Verfaliren nach wenigstwis einem der Anspriiche 1 
bis 11. dadurch gekennzeichnet, daB Formkorper aus 
Kcramik, insbesondere aus SiC, Si^N-^ oder AI2O3 ent- 
halicnder Keraniik verwendet werden. 

13. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 45 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB Kochflachen, 
Kochzonen, Hobiops, Kuhlschrankeinlegeboden, 
Schaugiaser und Displayglasscheiben mit der Halte- 
rung direkt verbunden werden. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprucbe 1 50 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Kochflache und wenigstens eineFunktionszone mit der 
Halterung direkt verbunden werden, wobei die Funkti- 
onszone gegebenenfalls Bedien- und/oder Anzeigen- 
eiemente enthail. 55 

15. Halterung fur im wesentlichen flache Formkorper 
aus sprodbriichigem Werkstoff, wobei die Halterung 
den Formkorper wenigstens im unleren und seitlichen 
Randbereich umfasst und direkt an den Formkorper ge- 
spritzt und mit diesem verbunden ist, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Halterung aus temi>eraturbestandi- 
gem, additionsvemetztem (heiBvulkanisiertem) Zwei- 
komponenten-Siliconkautschuk besteht. 

16. Halterung nach Anspruch 15 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halterung direkt an mchrcrc Form- 65 
korper gespritzt ist, wobei die Formkorper uber die 
Halterung miteinander verbunden sind. 

17. Halterung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daC die Halterung einen Kanienschutz 
des Fornikorpers bildet. 

18. Halterung nach wenigstens einem der Anspriiche 
15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
einen Tragabschnitt mit gegebenenfalls Montagehilfen 
aufweist, wobei der Tragabschnitt den Formkorper an 
dessoi Unterseite unterfangt. 

19. Halterung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Montagehilfe rechtwinklig von dem 
Formkorper abragt. 

20. Halterung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Montagehilfe eine Verankerung 
aufweist, insbesondere eine Verankerung, die sich quer 
zur der auf die Montagehilfe wirkende Hauptbela- 
stungsrichtung erstreckt. 

21. Halterung nach wenigstens einem der Anspriiche 
15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
wenigstens cincn Formkorper aus Glas, insbesondere 
aus Kalk-Natron-Glas, Borosilicatglas oder Alumosili- 
catglas umfaBt 

22. Halterung nach wenigstens einem der Anspriiche 
15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
wenigstens einen Formkorper aus Glaskeramik umfaBt. 

23. Halterung nach wenigstens einem der Anspriiche 
15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
wenigstens einen Formkorper aus Keramik, insbeson- 
dere aus SiC, Si3N4 oder AI2O3 enthaltender Keramik 
umfaBt 

24. Halterung nach wenigstens einem der Anspriiche 
15 bis^23, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
den Einbaurahmen eines Fomik6rpS KldeL 

25. Halterung nach wenigstens einem der Anspruche 
15 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
Kochflachen, Kochzonen, Hobtops, Ktihlschrankeinle- 
geboden, Schaugiaser und Displayglasscheiben um- 
faBt. 

26. Halterung nach wenigstens einem der Anspruche 
15 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung 
wenigstens eine Kochflache und wenigstens eine Funk- 
tionszone miteinander verbindet, wobei der Funktions- 
zone gegebenenfalls Bedien- und/oder Anzeigenele- 
mente zugeordnet sind. 
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